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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) AnschluBgelenk 

(g) Die Erfindung betrifft ein Anschlu&gelenk zur gelenki- 
gen und elastischen Befestigung eines hydraulischen, 
pneumatischen oder hydropneumatischen Aggregats 
zwischen einem Aufbau und einem Radfuhrungsteil eines 
Kraftfahrzeugs. Dieses AnschluBgelenk weist eine Innen- 
buchse auf, deren Aufcenflache mit einem Gummiform- 
teil verbunden ist und das Gummiformteil auf der Innen- 
flache eines im Stanz- und Prageverfahren herstellten Au- 
fcenteils angeordnet ist. Zur sicheren Verbindung zwi- 
schen dem Gummiformteil und dem AuBenteil ist die In- 
nenflache des Au&enteils mit einem Profil versehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein AnschluBgelenk zur gelenkigen 
und elastischen Befestigung eines hydraulischen, pneumati- 
schen oder hydropneumatischen Aggregate zwischen einem 
Aufbau und einem Radfuhrungsteil eines Rraftfahrzeugs, 
wobei das AnschluBgelenk eine Innenbuchse aufweist, des- 
sen AuBenfiache mit einem Gummiformteil verbunden ist 
und das Gummiformteil andererseits auf einer Innenflache 
eines im Stanz- und Prageverfahren hergestellten AuBenteils 
angeordnet ist. 

AnschluBgelenke dieser Art werden insbesondere bei hy- 
draulischen Schwingungsdampfern angewendet um diese 
gelenkig und elastisch mit den relativ zueinander bewegli- 
chen Fahrzeugteilen, wie mit dem Aufbau und/oder dem 
Radfuhrungsteil, zu verbinden. In das iiblicherweise mit 
dem Beh alter des Aggregats verbundene AuBenteil wird das 
mit dcr Innenbuchse vcrschcnc Gummiformteil cingcprcBt, 
wobei die Befestigung durch entsprechende Vorspannung 
zwischen dem Gummiformteil und dem AuBenteil erzielt 
wird. Dies, ist insofern problematisch, da bei geringer Vbr- 
spannung das Gummiformteil im AuBenteil wandern kann 
und andererseits eine hohe Vorspannung Montageschwierig- 
keit verursacht. 

Das AnschweiBen eines als Befesligungsauge ausgebilde- 
ten AuBenteils auf einem Teil eines hydraulischen, pneuma- 
tischen oder hydropneumatischen Aggregats zeigt die 
DE 42 09 218 Al , wobei diese Teile insbesondere durch 
WiderstandsschweiBung fest miteinander verbunden wer- 
den. Ferner ist durch die DE 31 08 701 Al eine Vorrichtung 
zur Lagerung von Maschinen oder Maschinenteilen be- 
kannt, die ein mit Nocken versehen es Gummiprofilteil auf- 
weist und damit in die Innenbuchse und in das als Achslen- 
ker ausgebildete AuBenteil eingreift. Dieses Gummiprofil- 
teil ist infolge der durch die Nocken bedingten komplizier- 
ten AuBenform nur mittels teueren Formen herstellbar und 
die Nocken erfordern auBerdem einen sehr diffizilen Ein- 
preBvorgang in das AuBenteil. Ferner ist durch die 
DE4016223A1 ein Ringstiitzlager fur Schwingungs- 
dampfer bekannt, bei dem der Gummi- oder Kunststoffkor- 
per ebenfalls mit einem Profil versehen ist, das in ein ent- 
sprechendes Gegenprofil eingreift um damit definierte 
Schwenkmomente des AnschluBgelenks zu erzielen. Derar- 
tige AnschluBgelenke mit profilierten Gummi- oder Kunst- 
stofTkorpeni, die mit entsprechenden Gegenprofilen im Au- 
Benteil zusammenwirken miissen, sind teuer in der Herstel- 
lung und Montage. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein elasti- 
sches AnschluBgelenk zu schaffen, das ein kostengiinstig im 
Stanz- und Prageverfahren herstellbares AuBenteil aufweist, 
das einen einfachen Zusammenbau und auBerdem eine sehr 
sichere Verbindung mit der aus Innenbuchse und einem ein- 
fachen Gummiformteil bestehenden Einheit ermoglicht 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaB die In- 
nenflache des AuBenteils mit einem Profil versehen oder das 
AuBenteil bildet mit dem darnit zu verbindenden Behalter 
des Aggregats ein Profil. Dieses Profil ist sehr kostengiinstig 
beim Stanz- und Pragevorgang herstellbar und erfordert kei- 
nerlei spanabhebende Bearbeitung. AuBerdem muB das 
Gummiformteil nicht mit einem entsprechenden Gegenpro- 
fil versehen werden, da durch den Eingriff des AuBenteil- 
Profils in die AuBenfiache des Gummiformteils eine sehr 
gute und gegen Ausziehen sichere Verbindung geschaffen 
wird. Um auch eine drehfeste Verbindung zu erhalten ist 
cntsprcchcnd cincm Mcrkmal dcr Erfindung das Profil des 
als Befestigungsauge ausgebildeten AuBenteils durch par- 
tiell die Innenflache unterbrechende Vorspriinge oder Vertie- 
fungen versehen, die ebenfalls beim Stanz- und Pragevor- 


gang gebildet werden. 

Eine gegen axiales Ausziehen sichere Verbindung des 
Gummiformteils in dem Befestigungsauge wird durch die 
Erfindung geschaffen, wenn das Profil auf der Innenflache 

5 des Befestigungsauges durch wenigstens eine liber den Urn- 
fang der Innenflache des AuBenteils verlaufende umlau- 
fende Rille gebildet ist, die auf einfache Weise, wie ein 
Merkmal der Erfindung zeigt, durch angeformte radial ein 
gezogene Enden des Befestigungsauges gebildet ist. Diese 

to Enden werden beim Pragevorgang des AuBenteils eingezo- 
gen und zum leichteren Einpressen des Gummiformteils mit 
angepragten Fugeflachen versehen. Besonders vorteilhafte 
Ausflihrungsformen werden, wie die Erfindung zeigt, da- 
durch erhalten, daB iiber die gesamte axiale Erstreckung der 

15 Innenflache des Befestigungsauges ein wellenformiges Pro- 
fil eingearbeitet ist, bzw. daB das Befestigungsauge wechsel- 
weise nach auBen gerichtete Einpragungen und nach innen 
gcrichtctc Einpragungen aufweist. Die nach auBcn gcrichtc- 
ten Einpragungen sind vorteilhafterweise so angeordnet, 

20 daB sie abstandsvergroBernde Auflagen fiir das Anschwei- 
Ben des Befestigungsauges an den Behalter des Aggregats 
bilden. Damit wird eine bessere Anpassung an die Oberfla- 
che des Behalterbodens geschaffen und eine leichtere Zu- 
ganglichkeit fur den SchweiBvorgang erzielt. 

25 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden vorteil- 
hafte Ausfuhrungsbeispiele dadurch geschaffen, daB das 
AuBenteil einen angeformten Ansatz aufweist, der einen aus 
umgebogenen Blechlappen bestehenden AnschweiBflansch 
bildet und damit eine fiir den SchweiB automat besonders 

30 leicht zugangliche SchweiBstelle ermoglicht. Ferner kann 
im Stanz- und Prageverfahren das AuBenteil mit einem an- 
geformten Schlauchhalter versehen werden, was eine wei- 
tere kostengiinstige Ausfuhrung des AuBenteils ergibt, wenn 
ein solcher Schlauchhalter an dem Aggregat vorzusehen ist, 

35 da dieser dann nicht gesondert hergestellt und am Aggregat 
befestigt werden muB. 

En AuBenteil mit einem ungleichmaBig ausgebildeten 
Querschnitt ist erfindungsgemaB problemlos moglich, so 
daB beispielsweise durch ein elliptisch geformtes AuBenteil 

40 eine bestimmte Kennung fiir das Gummiprofilteil erreicht 
wird. Eine Ausfuhrung des AuBenteils als U-formig ausge- 
bildeter Korper, dessen freie Schenkel als AnschweiBflansch 
am Behalter des Aggregats dienen, besitzt ebenfalls eine 
Aufnahme fur das Gummiformteil mit ungleichmaBigem 

45 Querschnitt und ist auBerst kostengiinstig herstellbar. 

Es ist ohne weiteres moglich, daB bei dem AnschluBge- 
lenk das AuBenteil z. B. mit einem Teil des Fahrzeugauf- 
baus und die Innenbuchse mit einem gabelformigen Teil des 
Aggregats verbunden ist und damit am Fahrzeug vor der 

50 Montage des Aggregats das AnschluBgelenk befestigt ist 
und zur Montage des Aggregats nur das gabelformige Teil 
mittels einer Schraube am AnschluBgelenk zu befestigen ist. 

Weiterhin ist eine sehr vorteilhafte Ausfuhrung, die einen 
geringen Montageaufwand am Fahrzeug erfordert, dadurch 

55 moglich, daB das Aggregat mit dem kompletten AnschluB- 
gelenk versehen ist und die am AuBenteil angeformten An- 
satze in entsprechend ausgebildete Schlitze des Karosserie- 
teils und/oder des Radfuhrungsteils eingefuhrt und durch 
plastische Umformung der Ansatzenden damit verbunden 

60 werden. 

An hand der in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiele wird nachfolgend die Erfindung naher erlautert. Es 
zeigt: 

Fig. 1 einen Schnitt durch ein AnschluBgelenk, das am 
65 Bchaltcrbodcn cincs Aggregats angcschwciBt ist; 

Fig. 2 ein AnschluBgelenk im Langsschnitt, das ein Befe- 
stigungsauge mit na ;h innen und nach auBen gerichtete Ein- 
pragungen aufweist; 
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Fig. 3 ein Befestigungsauge, dessen Innenprofil durch 
eingezogene freie Enden gebildet ist; 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch ein AnschluBgelenk, wo- 
bei das Befestigungsauge ein wellenforrniges Innenprofil 
aufweist; 5 

Fig. 5 ein gegenuber Fig. 4 abgewandeltes wellenforrni- 
ges Innenprofil des Befestigungsauges; 

Fig. 6 ein mitleis nach auBen gerichteten Einpragungen 
an den Behalterboden angeschweiBtes Befestigungsauge 
mit ungleichmaBigem Querschnitt; 10 

Fig. 7 ein AuBenteil des AnschluBgelenks, das einen an- 
geformten Schlauchhalter aufweist; 

Fig. 8 eine Ausfuhrungsform des AnschluBgelenks, bei 
der das AuBenteil mit einem Karosserieteil verschweiBt ist; 

Fig. 9 eine Verbindung des AuBenteils mit dem Karosse- 15 
rieteil durch plastische Umformung; 

Fig. 10 ein mit dem Behalter verschweiBtes U-fbrmig 
ausgcbildctcs AuBenteil des AnschluBgelenks. 

In Fig. 1 isi nur das untere Behalterende eines hydrauli- 
schen, pneumatischen oder hydropneumatischen Aggregats 20 
1, z. B. eines Schwingungsdampfers, gezeigt, wobei ein sol- 
ches Aggregat zwischen eineni Fahrzeugaufbau und einem 
Radfuhrungsteil angeordnet ist und damit gelenkig und ela- 
stisch verbunden wird. Ein AnschluBgelenk 2 besteht aus ei- 
ner Innenbuchse 3, die insbesondere aus einem Blechslrei- 25 
fen zu einem Rohrstiick geformt ist, einem mit der AuBen- 
flache 4 fest verbundenen- Gummiformteil 5 und einem Au- 
Benteil 6, das im Stanz- und Prageverfahren hergestellt ist. 
Dieses AuBenteil 6 ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel als 
Befestigungsauge 9 geformt und im Bereich der aneinander- 30 
stoBenden Enden mit dem Behalterboden des Aggregats 1 
verschweiBt. Ferner besitzt dieses Befestigungsauge 9 eine 
Innenflache 7, die mit einem Profil 8 versehen ist, das aus ei- 
ner eingepriigten umlaufenden Rille 12 besteht. Durch das 
Einpragen der Rille 12 wird am AuBen umfang des Befesti- 35 
gungsauges 9 ein umlaufender Vorsprung geschaffen, der ei- 
nen Abstand zum Boden des Aggregats 1 bildet und somit 
das AnschweiBen erleichtert. Das mit der Innenbuchse 3 
verbunden Gummiformteil 5 wird in das Befestigungsauge 
9 eingepreBt, wobei das durch die Rille 12 gebildete Profil 8 40 
eine Sicheriieit gegen eine axiale Ausziehbewegung des 
Gummiformteils 5 wahrend des Betriebs bewirkt. 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 2 unterscheidet sich von 
der nach Fig. 1 im wesentlichen dadurch, da£ das Profil 8 
auf der Innenflache 7 des Befestigungsauges 9 durch iiber 45 
den Umfang verteiite und wechselweise eingearbeitete Vor- 
spriinge 10 und Vertiefungen 11 gebildet ist. Die Vertiefun- 
gen 11 bewirken auf der AuBenflache des Befesugungsau- 
ges 9 nach auBen gerichtete Einpragungen 21 und die Vor- 
spriinge 10 nach innen gerichtete Einpragungen 22. Das An- 50 
schweiBen des Befestigungsauges 9 auf den Boden des Ag- 
gregats 1 erfolgt im Bereich der nach auBen gerichteten Ein- 
pragung 21, die auch bei dieser Konstruktion eine Erleichte- 
rung fur den AnschweiBvorgang bildet. 

Das in Fig. 3 dargestellte AnschluBgelenk 2 besitzt ein als 55 
Befestigungsauge 9 ausgefiihrtes AuBenteil 6, bei dem das 
Profil 8 der Innenflache 7 als breite Rille 12 ausgefiihrt ist, 
die durch die radial eingezogenen Enden 13 des Befesti- 
gungsauges 9 entstehL Auch mit einer solchen Ausfuhrung 
wird eine erhohte Auszugkraft des Gummiformteils 5 aus 60 
dem Befestigungsauge 9 erreicht. 

Eine weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur das Befestigungs- 
auge 9 ist in der Fig. 4 gezeigt, wobei das mit dem Gummi- 
formteil 5 zusammenwirkende Profil 8 durch ein sich liber 
die gesamtc axiale Erstrcckung der Innenflache 7 des Bcfc- 65 
stigungsauges 9 erstrecken des wellenforrniges Profil 14 ge- 
bildet ist, so daB eine Vielzahl von Rillen gebildet wird in 
die das Gummiformteil 5 infolge der vorhandenen radialen 
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Vorspannung eingedrtlckt wird und somit ein hoher Wider- 
stand gegen das axiale Ausziehen des Gurnmifonnteils 5 aus 
dem Befesugungsauge 9 entsteht, der auBerdem durch die 
radial eingezogenen Enden 13 des Befestigungsauges 9 er- 
hoht wird. Das Befestigungsauge nach Fig. 5 unterscheidet 
sich von dem nach Fig. 4 durch eine geanderte Ausbildung 
des wellenformigen Profils 14. 

Bei der in Fig. 6 dargestellten Konstruktion des An- 
schluBgelenks 2 ist das Befesugungsauge 9 im Querschnitt 
elliptisch ausgebildet und weist nach auBen gerichtete Ein- 
pragungen 21 auf, die als AnschweiBbuckel dienen und eine 
abstandsvergroBemde Auflage fur das AnschweiBen am Ag- 
gregat 1 bilden. Eine Querschnittsanderung des Befesu- 
gungsauges 9 bewirkt eine Anderung der Kennung des 
Gummiformteils und kann des h alb gezielt vorgenommen 
werden, wenn eine bestimmte Kennung erwunscht ist. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform des AuBenteils 6 zeigt 
die Fig. 7, da dieses mit einem an geformten Ansatz 15 ver- 
sehen ist, der aus umgeforrnten Blechlappen besteht und als 
AnschweiBflansch 16 dient, welcher der AuBenkontur des 
Aggregats 1 angepaBt ist, so daB mit einer leicht anzubrin- 
genden umlaufenden SchweiBnaht das als Befestigungsauge 
ausgebildete AuBenteil 6 mit dem Aggregat verschweiBt 
werden kann. Femer ist mit dem AuBenteil 6 noch ein 
Schlauchhalter 17 einleilig angefonnt, wodurch eine sehr 
kostengiinstige Ausfuhrung ermoglicht wird, wenn ein sol- 
cher Schlauchhalter 17 am Aggregat 1 vorzusehen ist. 

Eine Verbindung des aus Innenbuchse 3, Gummiformteil 
5 und AuBenteil 6 bestehenden AnschluBgelenks 2 ist in 
Fig. 8 dargestellt Der am AuBenteil 6 angeformte Ansatz 15 
ist so umgeformt, daB die Blechlaschen auf einem Karosse- 
rieteil 23 oder einem Achslenker an liegen und mit diesem 
beispielsweise durch AnschweiBen fest verbunden werden. 
Es ist ohne weiteres moglich, die Blechlaschen beim Stanz- 
vorgang gelocht auszufiihren und mit der Achse oder dem 
Aufbau zu verschrauben. Zur Verbindung des AnschluBge- 
lenks 2 mit dem Aggregat 1 ist dieses mit einem gabeiforrni- 
gen Teil 20 verbunden, welches die Innenbuchse 3 umgreift 
und mit entsprechenden Bohrungen versehen ist, die ein 
Durchgreifen einer Schraube durch die Innenbuchse 3 er- 
moglicht. 

In Fig. 9 ist eine weitere Befestigungsmoglichkeit des 
AnschluBgelenks 2 mit dem Karosserieteil 23 oder mit ei- 
nem Radfuhrungsteil gezeigt Hierzu ist das Karosserieteil 
23 oder das Radfuhrungsteil mit Schlitzen versehen, die den 
am AuBenteil 6 angeordneten Enden der angeformten An- 
satze 15 angepaBt sind. Nach dem Durch stecken der An- 
satze 15 durch die Schlitze werden die Enden der Ansatze 
15 plastisch umgeformt und damit das AnschluBgelenk 2 
fest mit einem Fahrzeugteil verbunden. Diese Verbindung 
und auch die Schraubverbindung des AnschluBgelenks 2 mit 
dem Karosserieteil 23 und/oder mit dem Radfuhrungsteil ist 
insbesondere bei fertig lackierten Teilen oder bei Alumini- 
umteilen vorteilhaft Diese Ausfuhrungsform ermogbcht es, 
das Aggregat 1 vor der Montage im Fahrzeug mit dem bzw. 
den AnschluBgelenken 2 zu komplettieren. Die Verbindung 
des Aggregats mit dem Fahrzeug erfolgt durch plastisches 
Umformen der Enden der Ansatze 15, nachdern sie in die 
Schlitze des Karosserieteils 23 bzw. des Radfuhrungsteils 
eingesteckt sind, mit einem geeigneten Umformwerkzeug. 

Bei dem in Fig. 10 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weist 
das AnschluBgelenk 2 ein AuBenteil 6 auf, das durch einen 
im Querschnitt U-forrnigen Korper 18 gebildet ist, dessen 
Schenkel 19 der zylindrischen AuBenkontur des Aggregats 
1 angepaBt sind und AnschwciBflanschc 16 bilden. Ein dcr- 
artiges AuBenteil 6 ist besonders kostengiinstig herstellbar 
und mit dem Behalter des Aggregats 1 anschweiBbar. 

Allen vorbeschriebenen Ausfuhrungsbeispielen ist ge- 
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meinsam, daB im AuBenteil 6 durch das eingepragte Profil 8 
Kanten gebildet sind, die mit dem Gummiformteil 5 unter 
radialer Vorspannung zusanunenwirken und dadurch die 
Auszugskraft des Gummiforrnteils 5 aus dem AuBenteil 6 
wesentlich erhoht wird. Wenn lediglich die radiale Vorspan- 
nung des Gummiforrnteils 5 im AuBenteil 6 zu erhdhen ist, 
dann ist dies mit einer im Langsschnitt des AuBenteils 6 
kontinuieriich verlaufenden Querschnittsanderung moglich, 
wobei der Querschnitt beispielsweise in Langsrichtung ei- 
nerseits bis zur Mitte des AuBenteils 6 abnimmt und ande- 
rerseits bis zum Ende des AuBenteils 6 wieder zunimmt. 

Patentanspruche 


10 


15 


20 


1 . AnschluBgelenk zur gelenkigen und elastischen Be- 
festigung eines bydraulischen, pneumatischen oder hy- 
dropneumatischen Aggregats zwischen einem Aufbau 
und cincm Radfuhrungstcil cincs Kraftfahrzcugs, wo- 
bei das AnschluBgelenk eine Innenbuchse aufweist 
dessen AuBenflache mit einem Gummiformteil verbun- 
den ist und das Gummiformteil andererseits auf einer 
Innenflache eines im Stanz- und Prageverfahren herge- 
stellten AuBenteils angeordnet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenflache (7) des AuBenteils (6) 
mil einem Profil (8) versehen ist oder das AuBenteil (6) 
mit dem damit zu verbindenden Bauteil ein Profil bil- 
det 

2. AnschluBgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Profil (8) des als Befestigungsauge 
(9) ausgebildeten AuBenteils (6) durch partiell die In- 
nenflache (7) unterbrechende Vorspriinge (10) oder 
Vertiefungen (11) gebildet ist 

3. AnschluBgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Profil (8) des als Befestigungsauge 
(9) ausgebildeten AuBenteils (6) durch wenigstens eine 
ringformige Rille (12) gebildet ist, die iiber den Um- 
fang der Innenflache (7) verlaufend angeordnet ist. 

4. AnschluBgelenk nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ringformige Rille (12) durch umlau- 
fende und radiu: eingezogene Enden (13) des Befesti- 
gungsauges (9) gebildet ist 

5. AnschluBgelenk nach den Anspriichen 3 und 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB iiber die gesamte axiale Er- 
streckung der Innenflache (7) des Befestigungsauges 
(9) ein wellenformiges Profil (14) eingearbeitet ist. 

6. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Befesti- 
gungsauge (9) wechselweise nach auBen gerichtete 
Einpragungen (21) und nach innen gerichtete Einpra- 
gungen (22) aufweist 

7. AnschluBgelenk nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB nach auBen gerichtete Einpragungen (21) 
des Befestigungsauges (9) abstandsvergroBernde Auf- 
lagen fur das AnschweiBen an das Aggregat (1) bilden. 

8. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das AuBen- 
teil (6) einen angeformten Ansatz (15) aufweist, der ei- 
nen aus umgebogenen Blechlappen bestehenden An- 
schweiBflansch (16) bildet 

9. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 60 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das AuBen- 
teil (6) einen angeformten Schlauchhalter (17) auf- 
weist 

10. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 
Anspriichc, dadurch gekennzeichnet, daB das AuBen- 
teil (6) einen ungleichmaBig ausgebildeten Querschnitt 
aufweist 

11. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 


30 


35 


40 


45 


50 


55 


65 


Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB das AuBen- 
teil (6) durch einen im Querschnitt U-fbrmigen Korper 
(18) gebildet ist, dessen freie Schenkel (19) als An- 
schweiBflansch (16) geformt sind. 

12. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB das AuBen- 
teil (6) mit einem Bauteil des Kraftfahrzeugs (Karosse- 
rieteil 23) und die Innenbuchse (3) mit einem gabelfor- 
migen Teil (20) des Aggregats (1) verbunden ist 

13. AnschluBgelenk nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Aggregat 

(1) mit dem bzw. den kompletten AnschluBgelenken 

(2) versehen ist und die am AuBenteil (6) angeformten 
Ansatze (15) in entsprechend ausgebildete Schlitze des 
Karosserieteils (23) und/oder des Radfuhrungsteils ein- 
gefuhrt und durch plastische Umformung fest damit 
verbunden werden. 
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Abstract (English machine translation) 

The inner face (7) of the outer section (6) is provided with a profile 
(8), or the outer section forms a profile with the component to be 
connected to it. The profile of the outer section formed as an attachment 

. boss (9) is formed by protrusions or recesses partially breaking the 
inner face. The profile may be formed by at least one annular groove 
which extends around the circumference of the inner face, and formed by ' 
the radially tapering ends of the attachment boss. 

Description (English machine translation) 

(57) The invention concerns a connection joint for the articulated and 
flexible attachment of a hydraulic, pneumatic or hydropneumatic aggregate 
between a structure and a wheel control part of a motor vehicle. This 
connection joint exhibits an interior socket, whose exterior surface is 
connected with a gummif ormteil and which gummiformteil on the inner 
surface one in punch-and embossing procedures manufactured outer part are 
arranged. For safe connection between the gummif ormteil and the outer 
part the inner surface of the outer part is provided with a profile. 

(0 CO 0) o 0) X DE 198 09 386 All description the invention concerns a 
connection joint for the articulated and f lexibleattachment of a 
hydraulic, pneumatic or hydropneumatic aggregate between 5 a structure 
and a wheel control part of a motor vehicle, whereby the connection joint 
exhibits an interior socket, whose exterior surface is connected with a 
gummiformteil and which gummif ormteil on the other hand on an inner 
surface one in punch-andembossing procedure of manufactured outer part 10 
is arranged. 

Connection joints of this kind in particular with hydraulic shock-mounts - 
applied around these articulated and flexibly with relatively to each 
other the mobile vehicle parts, like with the structure and/or that 15 
wheel control part of connecting. Into outer part connected with the 
container of the aggregate the gummiformteil provided with the interior 
socket is usually pressed, whereby the attachment obtains 20 by 
appropriate pre-loading between the gummiformteil and the outer part 
becomes. This, is to that extent problematic, since during small 
pre-loading the gummiformteil in the outer part can move and on the other 
hand a high pre-loading causes assembly difficulty. 


THIS PAGE BLANK (usfro) 


DialogClassic Web(tm) 


The task of the available invention is it to create a flexible connection 
joint which economically in punch-and embossing procedure producible 
outer part exhibits, 50 a simple assembly and in addition a very safe 
connection with the unit consisting of interior socket and a simple 
gummiformteil made possible. 

For the solution of this task the inner surface of the outer part is 
provided with a profile or 55 outer part forms accordingto invention with 
the container of the aggregate a profile which can be connected with it. 
This profile is very economically with puriches-and embossing procedure 
producible and requires no machine cutting treatment. In addition the 
gummiformteil does not have with an appropriate Gegenpro-60 fil to be 
provided, there by the interference outer part-profile into the exterior 
surface of the gummif ormteils a very good and connection safe against 
taking off is created. Over also a turningfirm connection too received is 
provided according to a characteristic of the invention the profile 65of 
the outer part designed as attachment eye by partially the inner surface 
interrupting projections/leads or recesses, which likewise with punch-and 
embossingbef ore-course are formed. 

In further arrangement of the invention favourable remark examples are 
created by the fact that that exhibits outer part a angeformten 
beginning, which forms a out bent sheet metal rag for existing welding' 
flange and so that makes particularly a welded joint possible easily 
accessible for the automatic welder. Furthermorecan in punch-and 
embossing procedures outer part with a angeformten hose owner to be 
provided, which results in a further economical execution of the outer 
part, if such an hose owner at the aggregate isto be planned, since this 
does not have to be manufactured then separately and fastened to the 
aggregate. 

It is easily possible that with the connection joint outerpart is 
connected e.g. with a part of the vehicle bodywork and the interior 
socket with a forked part of the aggregate and so that to thevehicle 
before the assembly of the aggregate the connection joint is fastened and 
for the- assembly of the aggregate only the forked part bymeans of a screw 
to the connection joint to be fastened is. 

Further a very favourable execution, which requires a small assembly 
expenditure of the vehicle, is possible thus that the aggregate is 
provided with the complete connection joint and at the outer part 
angeformten beginnings are introduced into according to trained slots of 
the body part and/or the wheel control part and by plastic shaping of the 
beginning ends with it connected. 

On the basis the remark examples represented in the designthe invention 
is more near described in the following. It shows: Fig. 1 a cut by a 
connection joint, which is welded at thetank bottom of an aggregate; Fig . 
2 a connection joint in the profile, which exhibits an attachment eye 
with inward and stampingarranged outward;X DE 198 09 386 A 1 Fig. 3 an 
attachmenteye, whose -interior profile is formed by drawn in free 
ends; Fig. 4 a profile by a connection joint, whereby the attachment eye 
exhibits a wavy interior profile; Fig. 5 opposite Fig. 4 modified wavy 
interior profile of the attachmenteye; Fig . 6 an attachment eye with 
uneven cross section, welded by means of stamping arranged outward to the 
tank bottom; Fig. 7 an outer part of the connection joint, which exhibits 
a angeformten hose owner; Fig. 8 an execution form of the connection 
joint, with which outer part with a body part is welded; Fig. 9 a 
connection of the outer part with thatbody-15 guess-hurry by plastic 
shaping; Fig. 10 a U welded with the container-f oermig trained outer part 
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of the connection joint. 

The execution form after Fig. 2 differs from after Fig. by the fact 1 
essentially that the profile 8 on the inner surface 7 of the attachment 
eye 9 through over 45 the extent distributed and alternately trained 
projections /leads 10 and recesses 11 is formed. The recesses 11 cause 9 
stamping 21 arranged outward and the projections/leads 10 stamping 22 
arranged inward on the exterior surface of the attachment eye. The to-50 
welds the attachment eye 9 on the soil of the aggregate 1 effected in the 
range of stamping 21 directed outward, which forms an easement for 
thewelding procedure also with this construction. 

Pre-loading is imprinted and thus a high resistance against axial taking 
of the gummiformteils 5 from the attachment eye 9off develops, which is 
increased in addition by the radially drawn in ends 13 of the attachment 
eye 9. The attachment eye after Fig. 5 differs from after Fig. 4 by 
changed training of the wavy profile 14. 

A connection of the connection joint 2 consisting of interior socket 3, 
gummiformteil 5 and outer part 6 is in Fig. 8represented. The beginning 
15 angeformte at the outer' part 6 is in such a way transformed that the 
sheet metal latches are connected firmly on a body part of 23 or a 
wishbone to lie on and with this for example by welding. It is easily 
possible to implement and bolt with the axle or the structure the sheet 
metal latches with the punching procedure punched. For the connection of 
the connect ion joint this is with a forked part of 20 connected, which 
embraces the interior socket 3 and is provided with appropriate 
drillings, one reaching a screw through the interior socket 3 made 
possible for 2 with the aggregate 1. 

In Fig. a further attaching possibility of the connection joint 2 with 
the body part 23 is shown 9 or with a wheel control part. For this the 
body part of 23 or the wheel control part is provided with slots, which 
are adapted to the ends of the angeformten beginnings 15 arranged at the 
outer part 6. After passing the beginnings 15 through by the slots the 
ends of the beginnings 15 are plastic transformed and with it the 
connection joint 2 is firmly connected with a vehicle part. This 
connection and also the bolt connection of the connection joint 2 with 
the body part 23 and/or with the wheel control part are in particular 
with finished painted parts or with aluminum parts favourable. This 
execution form makes possible it to complete the aggregate 1 before the 
assemblyin the vehicle with that and/or the connection joints 2. The 
connection of the aggregate with the vehicle takes place via plastic 
transforming of the ends of the beginnings 15, after they are put intothe 
slots of the body part of 23 and/or the wheel control part, with 
asuitable material-deforming tool. 

With in Fig. the connection joint 2 an outer part 6 exhibits 10 remark 
example shown, which by one in the cross section U-foermigen body 18 is 
formed, its for thigh 19 of the cylindrical outer contour of the 
aggregate 1 are adapted and welding flanges 16 form. A such outer part 6 
is particularly economically producible and with the container of the 
aggregate 1 weldable. 

All before-described remark examples is ge-X DE 198 09 386 A lmeinsam 
that in the outer part 6 by the stamped profile 8 edgesare formed, which 
cooperate with the gummiformteil 5 under radial pre-loading and thus the 
excerpt strength of the gummiformteils 5 fromthe outer part 6 is 
substantially increased. If the radial pre-loading of the gummiformteils 
is to be only increased 5 in the outer part 6, then is possible this with 
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a variation of the effective area continuously running in the profile of 
the outer part 6, whereby the cross section decreases for example in 
longitudinal direction on the one hand up to the center of the outer part 
6 and increases on theother hand up to the end of the outer part 6 again. 


Claims (English machine translation) 

1. Connection joint for the articulated and f lexibleattachment of a 
hydraulic, pneumatic or hydropneumatic aggregate between a structure and 
a wheel control part of a motor vehicle, whereby the connection joint 
exhibits an interior socket, whose exterior surface with a gummif ormteil 
verbun-20 that is and which gummiformteil on the other hand on an inner 
surface one in punch-andembossing procedures of manufactured outer part 
is arranged, in the fact characterized that the inner surface (7) of the 
outer part (6) isprovided with a profile (8) or outer part (6) forms 25 
with the construction unit a profile which can be connected with it. 

2. Connection joint according to requirement 1, by the fact characterized 
that the profile (8) as attachment eye (9) of the trained outer part (6) 
by partially the in-30 nenflaeche (7) interrupting projections/leads (10) 
or recesses (11) is formed. 5. Connection joint according to the 
requirements 3 and 4, by the fact characterized that over entire axial 
extending of the inner surface (7) of the attachment eye (9) a wavy 
profile (14) is trained. 6. Connection joint after one of the preceding 
requirements, by the fact characterized that the attachment eye (9) 
exhibits stamping (21), arranged alternately outward, and inward arranged 
stamping (22). 7. Connection joint according to requirement 6, by the 
fact characterized that stamping (21) of the attachment eye (9), arranged 
outward, form spacerincreasing editions for welding to the aggregate (1) . 

.8. Connection joint after one of the preceding 55 requirements, by the 
fact characterized that that exhibits outer part (6) a angeformten 
beginning (15), which forms a out bent sheet metal rag for existing 
welding flange (16). 9. Connection joint after one of the preceding 60 
requirements, by the fact characterized that that . exhibits outer part, (6) 
a angeformten hose owner (17) . 10. Connection joint after one of the 
preceding requirements, by the fact characterized that the out side-part 
(6) an unevenly trained cross section exhibits65. 11. Connection joint 
after one of the preceding requirements, by the fact characterized that 
that outer part (6) by one in the cross section U-foermigen body (18) is 
formed, whose freethighs (19) are formed as welding flange (16). 12. 
Connection joint after one of the preceding requirements, by thefact 
characterized that that is connected to outer part (6) with a 
construction unit of the motor vehicle (body part of 23) and the interior 
socket (3) with a forked part (20) of the aggregate (1) . 13. Connection 
joint after one of the preceding requirements, by the fact characterized 
that the aggregate (1) is provided with that and/or the complete 
connection joints (2) and at the outer part (of 6) angeformten beginnings 
(15) in according to trained slots of the body part (23) and/or the wheel 
control part to be introduced and by plastic shaping with it be connected 
firmly. 
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